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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Transport von Werkstlcken.

[0002] Eine solche Vorrichtung und ein solches Ver-
fahren sind z.B. aus der DE 299 20 893 U1 bekannt. Bei
der bekannten Vorrichtung ist jeder Ansaugdise eine be-
sondere Unterdruckerzeugungsvorrichtung zugeordnet.
Zur Steuerung des Unterdrucks konnen die Unter-
druckerzeuger einzeln oder gruppenweise abund ange-
schaltet werden. Insbesondere zum Abwerfen von am
Transportgurt anhaftenden Werkstiicken werden die im
Abwurfbereich befindlichen Unterdruckerzeugungsvor-
richtungen abgeschaltet. Die Ansaugdiisen sind hier in
einem geringen Abstand zur Transportseite des Werk-
stiicks angeordnet. Der Abstand zwischen der Trans-
portseite der Werkstlicke und den Ansaugdusen ist so
gering gewahlt, dal® nur eine geringe Menge an Falsch-
luft durch die beiden Kanten des Werkstlicks verbleiben-
den Offnungsschlitze gesaugt wird. Es bildet sich quasi
ein stationdrer Unterdruck aus.

[0003] Die bekannte Vorrichtung ist relativ aufwendig
aufgebaut. Es sind eine Vielzahl von Unterdruckerzeu-
gungsvorrichtungen vorzusehen. Das erfordert einen re-
lativ hohen Platzbedarf. Die bekannte Vorrichtung ist
nicht besonders kompakt aufgebaut. Wegen der Ausbil-
dung eines stationaren Unterdrucks werden grol3e Werk-
stlicke mit einer hdheren Kraft pro Flacheneinheit an den
Férdergurt angezogen als kleine Werkstilicke. In Abhan-
gigkeit der jeweiligen WerkstlickgréRe mufd der Antriebs-
motor mit einer unterschiedlichen Leistung gefahren wer-
den, damit die Férdergeschwindigkeit konstant gehalten
werden kann. Das Aufbringen eines statischen Unter-
drucks fiihrt auRerdem dazu, dafd sich dieser beim Ab-
schalten bei groRen Werkstiicken langsamer abbaut als
bei kleinen Werkstlicken. Je nach Gré3e und Gewicht
des anhaftenden Werkstiicks findet der Abwurf erst nach
Ablauf einer unterschiedlich langen Zeitdauer nach dem
Abschalten der Unterdruckerzeugungsvorrichtungen
statt. Mittels der bekannten Vorrichtung ist ein zielgenau-
er Abwurf von Werkstlicken nicht moglich.

[0004] AusderUS 4,804,081 ist eine Vorrichtung zum
hangenden Transport von Werkstlicken bekannt. Auch
hier sind die Ansaugdiisen zwischen zwei parallel zuein-
ander angeordneten Transportgurten angeordnet. Sie
sind gegentiber einer Transportseite der Werkstiicke um
einen geringen Abstand versetzt, so dal} ein schmaler
Spalt zwischen der Transportseite des Werkstiicks und
dem Offnungsrand der Ansaugdiise gebildet ist. Um das
Eindringen von Falschluftin den Spalt zu vermeiden, sind
Querstege vorgesehen, welche die Ansaugflache zwi-
schen den Transportgurten in rechteckige Ansaugzonen
unterteilen. Beim Transport der Werkstiicke bildet sich
auch hier ein stationarer Unterdruck aus, der zu den vor-
genannten Nachteilen fiihrt.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile
nach dem Stand der Technik zu beseitigen. Es soll ins-
besondere eine Vorrichtung zum hangenden Transport
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von nichtmagnetischen Werkstiikken angegeben wer-
den, die einfach und kostengunstig herstellbar ist. Wei-
teres Ziel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung sowie
ein Verfahren anzugeben, mit denen ein zielgenauer Ab-
wurf von Werkstiicken unterschiedlicher GroRe und un-
terschiedlichen Gewichts gleichermalRen mdglich ist.
[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
spriiche 1 und 19 geldst. ZweckmaRige Ausgestaltungen
ergeben sich aus den Merkmalen der Anspriiche 2 bis
18 sowie 20 bis 25.

[0007] Unter einem dynamischen Unterdruck wird ein
Unterdruck verstanden, welcher sich nach dem Venturi-
Prinzip in Folge einer Strémung ausbildet. Die Strémung
ist gerichtet von der Bellftungseinrichtung zu den An-
saug6ffnungen. Bedingung fiir die Einstellung eines dy-
namischen Unterdrucks ist, dal pro Zeiteinheit ein ge-
nigend hoher Volumenstrom durch die Beliftungsein-
richtung dem Spalt zugefiihrt und durch die Ansaugoff-
nungen wieder abgesaugt wird. Es bildet sich dann im
Spalt eine fir die Erzeugung des Unterdrucks ausrei-
chend hohe Strémungsgeschwindigkeit aus. Die GroRe
des Unterdrucks ergibt sich aus der Bernoulli-Gleichung.
Typische Strémungsgeschwindigkeiten liegen hier zwi-
schen 60 und 80 m/sec.. Die Ausbildung des erfindungs-
gemal vorgesehenen dynamischen Unterdrucks hat
den Vorteil, dafl Werkstticke unabhangig vonihrer Gré3e
stets mitderselben spezifischen Kraft pro Flacheneinheit
am Fordergurt gehalten werden. Ein zielgenaues Abwer-
fen ist unabhangig von der GroRRe des Werkstiicks még-
lich. Die Werkstlicke kénnen ohne Regulierung der Lei-
stung einer Antriebseinheit stets mit derselben Ge-
schwindigkeit transportiert werden.

[0008] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung sind die
Ansaug6ffnungen an einer den Werkstiicken zugewand-
ten Wand eines im wesentlichen parallel zur Transport-
richtung der Werkstlicke verlaufenden Unterdruckkanals
vorgesehen.

[0009] Durch das Vorsehen eines gemeinsamen Un-
terdruckkanals entfallt die Notwendigkeit, jede der An-
saugo6ffnungen mit einer besonderen Unterdruckerzeu-
gungsvorrichtung zu versehen. Die Vorrichtung kann mit
einer einzigen mit dem Unterdruckkanal verbundenen
Unterdruckerzeugungsvorrichtung betrieben werden.
Sie kann kompakt aufgebaut werden. Das Vorsehen ei-
nes gemeinsamen Unterdruckkanals schafft auRerdem
konstruktiven Freiraum, der zur Aufnahme von Mitteln
zum zielgenauen Abwurf der Werkstlicke genutzt wer-
den kann.

[0010] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung sind die
Ansaugéffnungen durch in der Wand aufgenommene
Ansaugduisen ausgebildet. Das ermdglicht es, die Vor-
richtung je nach Anforderungsprofil mit Ansaugéffnun-
gen eines geeigneten Ansaugquerschnitts auszustatten.
[0011] ErfindungsgemaR weist die Einrichtung zur Be-
IGftung an der den Werkstlicken zugewandten Seite der
Haltevorrichtung in regelmaBiger Anordnung Beluf-
tungsoéffnungen auf, so daf sich Uber die gesamte Léange
des Spalts ein im wesentlichen gleichmaRiger dynami-
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scher Unterdruck einstellt. Durch die Einrichtung zur Be-
IGftung wird gewahrleistet, da® Werkstlicke unabhangig
von deren GréRe jederzeit mit derselben Kraft am For-
dergurt gehalten werden. Die Beliftungsoffnungen kén-
nen an der den Werkstiicken zugewandten Wand des
Unterdruckkanals angeordnet sein. ZweckmaRigerwei-
se bildet jede der Beliftungsoffnungen das Ende einer
den Unterdruckkanal durchgreifenden Beliftungslei-
tung, die mit einem Beluftungskanal verbunden sein
kann. Der Bellftungskanal kann zur Bellftung mit der
Umgebung in Verbindung stehen, er kann aber auch mit
einem geringfiigigen Uberdruck beaufschlagt werden.
[0012] ZweckmaRigerweise ist eine Einrichtung zur
Steuerung und/oder Regelung des dynamischen Unter-
drucks vorgesehen. Es kann sich dabei um eine Einrich-
tung zur Steuerung und/oder Regelung einer den Unter-
druckkanal mit Unterdruck beaufschlagenden Unter-
druckquelle handeln. Mittels der Einrichtung kann z.B.
die Drehzahl einer als Unterdruckquelle verwendeten
Vakuumquelle veréndert werden. Es kann aber auch ein
Mittel zur Steuerung der durch den Beliiftungskanal hin-
durchtretenden Luftmenge vorgesehen sein. Das macht
die Vorrichtung besonders universell. Sie kannz.B. durch
das Einstellen einer Luftblende leicht an das jeweilige
Anforderungsprofil angepaBt werden. Ublicherweise
wird der Unterdruckkanal stéandig mit einem vorgegebe-
nen Unterdruck beaufschlagt, der so bemessen ist, dal®
sich beim Anlegen eines Werkstiicks an den Transport-
gurt im Spalt schnell die erforderliche Strémungsge-
schwindigkeit aufbaut.

[0013] Insbesondere zum zielgenauen Abwurf der
Werkstiicke kann eine Einrichtung zur wahlweisen Er-
zeugung eines den dynamischen Unterdruck unterbre-
chenden DruckluftstoRes vorgesehen sein. Die Einrich-
tung zur Erzeugung eines DruckluftstoRes kann entlang
eines vorgegebenen Bereichs der Haltevorrichtung vor-
gesehen sein. Bei dem vorgegeben Bereich kann es sich
um eine Abwurfzone der Werkstiicke handeln. Zweck-
maRigerweise ist der Druckluftstols vom Unterdruckkanal
durch die Ansaugoéffnungen zum Spalt gerichtet. Das er-
moglicht eine kompakte Bauweise. Der dynamische Un-
terdruck kann zum Abwerfen der Werkstiicke nicht nur
unterbrochen werden, sondern es kann zusatzlich Luft
in den vorgegebenen Bereich des Spalts eingeblasen
und damit ein schnelles Abwerfen der Werkstiicke er-
reicht werden. Wenn beim Erzeugen des Druckluftsto-
Res im vorgegebenen Bereich weiterhin durch die An-
saug6ffnungen Luft angesaugt wird, muss die mit dem
DruckluftstoR pro Zeiteinheit zugefiihrte Luftmenge gro-
Rer sein als die durch die Ansaugéffnungen abgesaugte
Luftmenge.

[0014] Nach einerkonstruktiven Ausgestaltung ist vor-
gesehen, dal die Einrichtung koaxial zu den Ansaugoff-
nungen angeordnete Druckluftdisen aufweist. Die
Druckluftdiisen kénnen axial gegen die Ansaugdéffnun-
gen hin- und herbewegbar sein. Nach einem besonders
vorteilhaften Ausgestaltungsmerkmal ist vorgesehen,
daR mittels der Druckluftdisen die Ansaugdéffnungen
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verschlieRbar sind. Im verschlossenen Zustand kann
durch die Ansaugoffnungen keine Luft aus dem Spalt in
den Unterdruckkanal mehr angesaugt werden.

[0015] In konstruktiver Hinsicht hat es sich als zweck-
maRig erwiesen, die Druckluftdiisen im Unterdruckkanal
anzuordnen. Das erméglicht eine besonders kompakte
Bauweise der Vorrichtung.

[0016] Zum Abwerfen des Werkstlicks ist es auch
moglich, die Ansaugéffnungen zu verschliefen. In die-
sem Fall kdnnen anstelle der Druckluftdliisen mit Druck-
luft verstellbare Kolben eingesetzt werden, welche wahl-
weise die Ansaugoffnungen verschlie3en.

[0017] Nach einerweiteren Ausgestaltungistjeder An-
saugoffnung jeweils eine Beliiftungséffnung und ggf. ei-
ne Druckluftdise zugeordnet. Selbstverstandlich ist es
auch maoglich, daf’ das Verhéaltnis der Anzahl der Ansau-
goffnungen zur Anzahl der Belliftungséffnungen und ggf.
der Druckluftdisen anders gewahlt ist. Die Ansaugoff-
nungen und die Belliftungséffnungen kdnnen wechsel-
weise in der Langserstreckung der Haltevorrichtung hin-
tereinander angeordnet sein. Die vorgenannten Merk-
male tragen zu einer vereinfachten Konstruktion bei. Die
Vorrichtung kann damit kostengtinstig hergestellt wer-
den.

[0018] Zum Abwerfen der Werkstlicke kénnen die
Druckluftdiisen mit Druckluft beaufschlagt werden.
Selbstverstandlich ist es méglich, die Druckluftdisen
zum zielgenauen Abwerfen eines Werkstlicks gruppen-
weise anzusteuern bzw. mit Druckluft zu beaufschlagen.
Dazu kann eine nach dem Stand der Technik bekannte
Steuervorrichtung vorgesehen sein.

[0019] Als besonders vorteilhaft wird es angesehen,
daf} in der Haltevorrichtung, vorzugsweise elektrisch
schaltbare, Magneten aufgenommen sind, so dal® ma-
gnetische Werkstlicke wahlweise durch ein Magnetfeld
anhaftend am Transportband haltbar sind. Nach einer
weiteren vorteilhaften konstruktiven Ausgestaltung ist
der Unterdruckkanal zwischen den Magneten angeord-
net. Eine solche Vorrichtung ist besonders universell. Mit
ihr kdnnen nicht nur nichtmagnetische Werkstlicke, son-
dern auch magnetische Werkstlicke transportiert und
zielgenau abgeworfen werden.

[0020] Bei einem Verfahren zum hangenden Trans-
port von Werksticken, insbesondere tafelférmigen
Werkstlicken wie Blechen oder Platten, ist vorgesehen,
daf eine Einrichtung zur Belliftung des Spalts vorgese-
hen ist, so daf} das Werkstiick durch einen im Spalt sich
ausbildenden dynamischen Unterdruck am Foérdergurt
gehalten wird. - Indem erfindungsgemafR ein dynami-
scher Unterdruck aufgebracht wird, kann bei der Kon-
struktion auf die nach dem Stand der Technik bekannten
aufwendigen MaflRnahmen zur Abdichtung bei Verwen-
dung eines stationdren Unterdrucks verzichtet werden.
[0021] ErfindungsgemaR weist die Einrichtung zur Be-
IGftung entlang der Haltevorrichtung in regelmagiger An-
ordnung Beliiftungséffnungen auf, so dal sich tber die
gesamte Lange des Spalts ein im wesentlichen gleich-
maRiger dynamischer Unterdruck einstellt. Damit wird si-
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chergestellt, dal an allen Stellen entlang des Spalts die
Werkstlicke stets mit gleicher Kraft an den Férdergurt
angezogen werden.

[0022] Zweckmaligerweise wird zum Abwerfen der
Werkstlicke der dynamische Unterdruck durch einen in
den Spalt gerichteten Druckluftsto® unterbrochen. Das
vorgeschlagene Verfahren bewirkt einen schlagartigen
Zusammenbruch des dynamischen Unterdrucks. Am
Fordergurt anhaftende Werkstlicke kénnen somit zielge-
nau abgeworfen werden. Der Druckluftsto? kann von ei-
nem Unterdruckkanal durch die Ansaugdéffnungen zum
Spalt gerichtet sein. Das Vorsehen eines solchen Unter-
druckkanals tragt weiter dazu bei, da® eine zur Durch-
fihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung kompakt
und einfach aufgebaut werden kann.

[0023] Der dynamische Unterdruck kann ferner durch
eine Einrichtung zur Beluftung des Spalts gesteuert und/
oder geregelt werden. Zur Einstellung eines vorgegebe-
nen dynamischen Unterdrucks kann so dem Spalt eine
vorgegebene Luftmenge zugefiihrt werden. Die Einrich-
tung zur Bellftung kann an der den Werkstikken zuge-
wandten Wand des Unterdruckkanal Beliftungséffnun-
gen aufweisen. Jede Bellftungséffnung kann das Ende
einer den Unterdruckkanal durchgreifende Bellftungs-
leitung bilden. Die Beliftungsdffnungen sind zweckma-
Rigerweise mit einem Beliftungskanal verbunden. Der
dynamische Unterdruck kann mittels einer Einrichtung
zur Steuerung und/oder Regelung eingestellt werden. Es
kann sich dabei um eine Einrichtung handeln, mit der die
Bellftung des Spalts gesteuert und/oder geregelt wird.
[0024] Vorteilhafterweise werden die Druckluftdisen
bei Beaufschlagung mit Druckluft axial in Richtung der
Ansaugoffnungen bewegt. Die Ansaugdéffnungen kon-
nen bei Beaufschlagung der Druckluftdiisen mit Druck-
luft, vorzugsweise mittels der Druckluftdisen, verschlos-
senwerden. Die vorgenannten Verfahrensschritte tragen
dazu bei, dal® der dynamische Unterdruck besonders
schnell und effizient abgebaut wird.

[0025] Der Druckluftsto® wird vorzugsweise in einer
vorgegebenen Gruppe aufeinanderfolgender Ansaug6ff-
nungen erzeugt. Damitist es mdglich, insbesondere gré-
Rere tafelformige Werkstlicke, zielgenau abzuwerfen.
Ferner kann zumindest eine stromaufwarts der Gruppe
der Ansaugoéffnungen angeordnete weitere Ansaugoff-
nung zum Abwerfen des Werkstlicks geschlossen wer-
den. Die Ansaugéffnung kann z.B. mittels eines mit
Druckluft beaufschlagbaren Kolbens geschlossen wer-
den. Diese MalRnahme tragt dazu bei, dal} ein im Rand-
bereich der Abwurfzone sich eventuell einstellender un-
erwlnschter dynamischer Unterdruck vermieden wird.
[0026] Nachfolgend wird die Erfindung anhand der
Zeichnung beispielhaft naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine erste Vorrich-
tung,
Fig. 2 eine abgewandelte Version der ersten Vor-

richtung geman Fig. 1,
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Fig. 3 eine weitere Variante der ersten Vorrichtung
mit zusatzlichen Ausblaséffnungen,

Fig. 4 einen schematischen Langsschnittdurch eine
zweite Vorrichtung,

Fig. 5 einen Querschnitt entlang der Schnittlinie A -
A’ gemal Fig. 4,

Fig. 6 einen Querschnitt geman der Schnittlinie B -
B’ gemal Fig. 4,

Fig. 7 eine Querschnittsansicht durch eine Variante
der zweiten Vorrichtung,

Fig. 8 eine Draufsicht auf die Unterseite einer dritten
Vorrichtung,

Fig. 9 eine Querschnittsansicht gemafR der Schnitt-
linie C - C’in Fig. 8,

Fig. 10  eine Querschnittsansicht gemaR der Schnitt-
linie D - D’ in Fig. 8 und

Fig. 11 eine Seitenschnittansicht gemaf Fig. 9.

[0027] Inden Figuren 1 bis 3 ist eine erste Vorrichtung

zum Transport von Werkstiicken W dargestellt, bei de-
nen es sich um héngende, tafelférmige Bleche oder Plat-
ten handelt. Diese Bleche oder Platten kénnen grund-
satzlich aus beliebigem Material gefertigt sein. So eignet
sich die Vorrichtung nicht nur zum Transport von ferro-
magnetischen bzw. magnetisierbaren Werkstiicken W
bzw. Blechen, sondern auch fiir die Weiterbeférderung
von Aluminiumplatten. Daneben kdnnen selbstverstand-
lich auch Glasplatten, Kunststoffplatten oder sogar Holz-
werkstoffplatten transportiert werden. AuRerdem ist na-
turlich auch ein aufliegender Transport mdglich und
denkbar, wie er beispielsweise in der WO 97/38927, dort
die Fig. 3, im Detail 30 beschrieben wird.

[0028] Es versteht sich, daR regelmalig mehrere der
dargestellten Vorrichtungen kombiniert werden und sich
gegebenenfalls an unterschiedlichen Plattengréfien an-
passen lassen, und zwar beispielsweise so, wie die DE
299 15611 U1, die DE 43 42 753 A1 oder die US 5 557
387 beschreiben.

Man erkennt, dal® im Rahmen der Ausfiihrungsbeispiele
die betreffende Vorrichtung mit zwei parallel laufenden
Fordergurten 1 ausgerustet ist, die umlaufend mittels der
In Fig.4 dargestellten Zahnrader bzw Riemenscheiben 2
angetrieben werden. Bei den Férdergurten 1 handelt es
sich im Rahmen der gezeigten Variante um Zahnriemen-
gurte 1, welche mit zugehérigen Zahnen in entsprechen-
de Ausnehmungen (hier nicht gezeigt) an den Riemen-
scheiben 2 fiir deren Antrieb eingreifen. Die beiden For-
dergurte bzw. Zahnriemengurte 1 werden an einer Hal-
tevorrichtung 3 vorbeigefiihrt.

[0029] Die Haltevorrichtung 3 ist im Wesentlichen als
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Hohlprofilleiste ausgestaltet und weist mehrere Kam-
mern 4, 5 auf. Dabei dient die erste Kammer 4 als Druck-
luftkammer bzw. -kanal und die zweite Kammer 5 als
Unterdruckkammer bzw. -kanal. Durch die Druckluftkam-
mer bzw. den Druckluftkanal 4 wird Druckluft zugeflhrt,
die von einer hieran angeschlossenen Unterdruckquelle
6 (siehe auch Fig. 3) in Unterdruck umgewandelt wird.
Bei der Unterdruckquelle 6 handelt es sich im Rahmen
des Ausflihrungsbeispiels z.B. um einen Ejektor, welcher
druckseitig mit der betreffenden Druckluft beaufschlagt
wird und saugseitig den gewtinschten Unterdruck an ei-
ner oder mehreren Ansaugdéffnungen 7 erzeugt. Zu die-
sem Zweck ist die Unterdruckquelle 6 an die zugehdrige
Ansaug6ffnung 7 Uiber eine Verbindungeleitung 8 ange-
schlossen. Selbstverstandlich kann auch eine Ubliche
Vakuumpumpe oder ein Vakuumgeblése als Unterdruck-
quelle 6 Verwendung finden.

[0030] Grundsatzlich 18Rt die Erfindung auch Varian-
ten dergestalt zu, dal’ sowohl die erste Kammer 4 als
auch die zweite Kammer 5 mit Unterdruck beaufschlagt
werden. Auch eine gleichzeitige Fiihrung von Uberdruck
durch die Kammern 4, 5 ist denkbar.

[0031] Die Haltevorrichtung 3 kann sich Uber einen
zentralen kopfseitigen Anker 9 an einem Gestell, an einer
Decke oder dergleichen Festpunkt verankert werden.
Der Anker 9 ist mittig zwischen den beiden umlaufenden
Fordergurten 1 angeordnet Der vorgeschlagene Aufbau
ermdglicht einen Wechsel bzw. einen Austausch der be-
treffenden handelsiblichen Férdergurte 1, ohne daf ir-
gendwelche Bestandteile der Haltevorrichtung 3 entfernt
werden muissen. - Daneben versteht sich, dall einzelne
Ansaugoffnungen 7 mit jeweiligen Segmenten der Hal-
tevorrichtung 3 zu Transportmodulen vereinigt werden
kdnnen, die sich jeweils unabhangig voneinander schal-
ten lassen. Das ist erforderlich, um die transportierten
Werkstlicke W punktgenau abwerfen zu kénnen (vgl.
hierzu auch die EP 0 893 372 A1).

[0032] Die Haltevorrichtung 3 halt die Werksticke W
durch Erzeugen von Unterdruck an den beschriebenen
Ansaug6ffnungen 7 an den jeweiligen Fordergurten 1
fest. Alternativ hierzu oder zusatzlich kénnen die Werk-
stlicke W auch mittels eines den jeweiligen Férdergurt 1
durchdringenden Magnetfelds am Fordergurt 1 festge-
halten werden. Zur Erzeugung des entsprechenden Ma-
gnetfelds sind schaltbare Magnetvorrichtungen 10 vor-
gesehen, die mit wenigstens einem Permanentmagnet
11 und einer zugehdrigen Kompensationsspule 12 aus-
gerustet sind.

[0033] Firden erforderlichen Unterdruck an der jewei-
ligen Ansaugdéffnung 7 sorgt - wie bereits beschrieben -
die Unterdruckquelle 6, welche Gber die Verbindungslei-
tung 8 mit der Ansaug6ffnung 7 saugend und/oder ab-
stofRend In Verbindung steht. Dabei ist es grundsétzlich
auch denkbar, die Verbindungsleitung 8 einerseits an die
Unterdruckkammer 5, andererseits an die Druckluftkam-
mer 4 anzuschlieBen, um die entsprechenden Saug-
oder AbstoRBungskréfte darstellen zu kdnnen. Das wird
dann zumeist Uber einen Druckumschalter bewerkstel-
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ligt.

Die angesprochene Magnetvorrichtung 10 erzeugt In
Verbindung mit magnetisierbaren bzw. ferromagneti-
schen Werkstlicken W geschlossene Magnetfeldlinien,
so dafd nach aufden keine stérenden Magnetfelder abge-
strahlt werden. Das 18Rt sich im Kern auf die sich einstel-
lenden wechselnden Magnetpole (N = Nordpol und S =
Sidpol) und die Tatsache zurlickfihren, da® randseitig
der Magnetvorrichtung 10 jeweils gleiche Pole (jeweils
ein Nordpol N im Rahmen der Ausflihrungsbeispiele) ge-
bildet werden.

[0034] Zur Langsflihrung des jeweils anliegenden For-
dergurtes 1istdie Haltevorrichtung 3 miteiner erhabenen
FUhrungseinrichtung 13 ausgeristet, an deren Langs-
randern 14 vorrichtungsseitige Fordergurtauflagen beid-
seitig anliegen. Bei diesen Fordergurtauflagen kann es
sich um die bereits angesprochenen Zahne des Zahn-
riemengurtes bzw. Férdergurtes 1 handeln.

[0035] Die Fihrungseinrichtung 13 ist als im Quer-
schnitt rechteckférmiger Flihrungssteg ausgebildet, wie
die Fig.1 unmittelbar deutlich macht. Grundsétzlich sind
natirlich auch abweichende Querschnittsausbildungen,
beispielsweise in Gestalt eines Trapezes, denkbar. Im
Rahmen des Ausfiihrungsbeispiels ist die jeweilige Fih-
rungseinrichtung 13 mittig im Vergleich zum zugehérigen
Fordergurt 1 angeordnet. Daneben sind natirlich auch
Variationen dergestalt denkbar, dafl3 zwei Fihrungsein-
richtungen 13 je Fordergurt 1 realisiert werden. Dann
geht man zumeist so vor, daf} die entsprechenden Fiih-
rungseinrichtungen bzw. Fihrungsstege 13 jeweils im
Randbereich des Fordergurts 1 angeordnet sind. Dabei
empfiehlt es sich ferner, die Fihrungseinrichtungen 13
jeweils magnetisch leitend auszugestalten, so dal sich
jeweils ein Nordpol und ein Stidpol in der zugehorigen
Flhrungseinrichtung 13 bildet.

[0036] Die Férdemurtauflagen des Férdergurts 1 sind
mit zu den Langsrandern 14 der Flhrungseinrichtung 13
korrespondierenden Anlageflachen 15 ausgerustet. Da-
durch wird eine einwandfreie axiale Fiihrung des jewei-
ligen Fordergurts 1 erreicht. Das gilt erstrecht, wenn zwei
(oder auch mehr) Flhrungseinrichtungen 13 je Forder-
gurt 1 verwirklicht werden.

[0037] Daneben ist die jeweilige Férdergurtauflage im
Querschnitt groRtenteils rechteckférmig mit an die For-
dergurtbreite angepaliter Auflagenbreite ausgebildet, so
daf der Férdergurt 1 bis auf die zwischen den Langs-
randern 14 dervorrichtungsseitigen Fordergurtauflagen
2 gebildete (rechteckige oder trapezférmig) Aussparung
einen rechteckigen Querschnitt besitzt.

[0038] In diese Aussparung taucht die Fihrungsein-
richtung 13 bzw. der rechteckférmige Flhrungssteg 13
ein, welcher als Bestandteil eines Steges 16 ausgebildet
sein kann. Dieser Steg 16 laRt sich magnetisch leitend
ausfiihren, so dal} bei Realisierung von zwei FUhrungs-
einrichtungen 13 je Férdergurt 1 die beschriebenen Pole
(N, S) endseitig zwangslaufig entstehen.

[0039] Stahllitzen 17 im Férdergurt 1 sorgen dafiir, dal3
bei zugeschalteter Magnetvorrichtung 10 ein einwand-
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freies Anliegen des Fordergurts 1 an der Haltevorrich-
tung 3 gewahrleistet ist. Insbesondere stellen die Stahl-
litzen 10 sicher, dal kein Durchhdngen des Férdergurtes
1 auftritt.

[0040] Die jeweils zwischen den parallel laufenden
Fordergurten 1 befindlichen Ansaug6ffnungen 7 bilden
sich endseitig von trichterartigen Ansaugdiisen 18 aus.
Die Ansaugdiisen 18 bzw. die Ansaugoffnungen 7 lassen
sich in ihrem Abstand A gegenliber den Werkstikken W
verstellen. Das ist durch einen Doppelpfeil in den Figuren
angedeutet und wird im Detail so realisiert, dafl die An-
saugdiisen 18 mit der Verbindungsleitung 8 iber ein Ge-
winde verbunden sind. Jedenfalls kdnnen die Ansaug-
disen 18 bzw. Ansaugdffnungen 7 in Vertikalrichtung
wahlweise verschoben werden, so dal} der Abstand A
der Ansaugoffnung 7 vom jeweiligen Werkstlick W vari-
ierbar ist.

[0041] Daneben deuten die Ausflihrungsbeispiele
auch eine Variation dergestalt an, daR die Verbindungs-
leitung 8 in eine (Unterdruck-) Kammer bzw. einen Un-
terdruckkanal U muindet, die/der z.B. mit Hilfe eines ver-
schiebbaren Verschlu3stlicks 19 abgeschottet wird. Da-
bei sind-die Ansaugdiisen 18 bzw. die Ansaugd6ffnungen
7 im Rahmen dieser Variante insgesamt in dem betref-
fenden VerschluBstiick 19 fiir Unterdruckkanal U ange-
ordnet. Das VerschluRstick 19 IaRt sich wiederum in
Richtung des Doppelpfeiles verstellen, so dal die ge-
wiinschte Variation des Abstandes A der Ansaugéffnung
7 vom jeweiligen Werkstiick W - wie zuvor beschrieben
- gelingt.

[0042] Der Aufbau der Magnetvorrichtung 10 wird im
folgenden beschrieben. Wie bereits ausgefiihrt, greift die
Magnetvorrichtung 10 im Rahmen das Ausfiihrungsbei-
spiels nach der Fig. 1 auf einen Permanentmagneten 11
und eine zugehdrige Kompensationsspule 12 zurtick.
Daneben sind ein auerer U-Anker 20 mit einer duf3eren
U-Basis 20a und aueren U-Schenkeln 20b realisiert.
Neben diesem auferen U-Anker 20 findet sich ein Inne-
rer U-Anker 21, welcher In gleicher Weise eine innere U-
Basis 21a und innere U-Schenkel 21 b besitzt.

[0043] Zwischen den beiden jeweiligen U-Basen 20a
und 21a ist der Permanentmagnet 11 angeordnet, bei
welchem es sich um einen Ringmagnete oder auch zwei
oder mehrere Stabmagneten aus Strontium-Ferrit oder
Neodym-Eisen-Bor handelt.

Als Kompensationsspule 12 kommt eine Ubliche (Oval-
oder Rund-)Wickelspule zum Einsatz, welche horizontal
angeordnet und von ihrer Lange her an ein jeweiliges
Transportmodul angepal3t ist. Sowohl der innere U-An-
ker 21 als auch der &uf3ere U-Anker 20 sind als jeweilige
Stahlpole unter Berlcksichtigung des oder der Perma-
nentmagneten 11 ausgefiihrt und bilden einen magneti-
schen Ruckschluf3, wie dies durch die sich Jeweils for-
menden magnetischen Pole (S = Sidpol; N = Nordpol)
angedeutet und im Detail in der DE 197 24 634 beschrie-
ben wird. Auch auf die DE 34 23 482 C1 sei hingewiesen.
Infolgedessen entstehen an den beiden U-Schenkein 21
b des Inneren U-Ankers 21 und auch den beiden U-
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Schenkeln 20b des duReren U-Ankers 20 jeweils gleiche
und zueinander entgegengesetzte Magnetpole.

[0044] Gleiches gilt fiir die Variante nach Fig. 2. Aller-
dings greift diese auf einen (oder zwei) Permanentma-
gneten 11 zuriick, welche(r) jeweils von einer vertikal ver-
laufenden Kompensationsspule 12 umschlossen wird
(werden). Dabei sorgen jeweils seitliche, magnetisch lei-
tende T-Stege T (Stahlpole) dafir, daR® sich nicht nur
werkstuickseitig die bereits beschriebenen wechselweise
unterschiedlichen Magnetpole N bzw. S bilden, sondern
zusammen mit den magnetisierbaren bzw. ferromagne-
tischen Werkstliicken W jeweils geschlossene Magnet-
feldlinien entstehen. Das ist naturlich auch bei der Vari-
ante nach Fig.1 der Fall. Magnetische Stor- und Steuer-
felder treten also praktisch nicht auf.

[0045] Im Rahmen der Fig. 3 ist die Vorrichtung nach
den Fig. 1 und 2 in teilweisem Langsschnitt dargestellt.
Folglich erkennt man nur einen der beiden handelsiibli-
chen Fordergurte 1. Infolge der erhabenen Fiihrungsein-
richtung 13 oder vergleichbarer Malnahmen weist das
Werkstlick W einen Abstand A von einer Stirnflache bzw.
Offnungsebene 22 der Haltevorrichtung 3 auf. Im Rah-
men des Ausflihrungsbeispiels gibt die Starke des For-
dergurtes 1 den Abstand A vor.

[0046] Die Offnungsebene 22 ist mit Ansaugéffnungen
7 sowie zuséatzlich mit Bellftungs- und Ausblaséffnungen
23 durchsetzt. Die Ansaugéffnungen 7 und die Beliif-
tungs- und Ausblaséffnungen 23 sind wechselweise In
Langserstreckung der Haltevorrichtung 3 nebeneinan-
der angeordnet, wobei jeder Ansaugdéffnung 7 eine eige-
ne Bellftungs- und Ausblaséffnung 23 zugeordnet ist.
Selbstverstandlich liegt es im Rahmen der Erfindung,
beispielsweise auch nur jeder zweiten Ansaugé6ffnung 7
eine Beliftungs- und Ausblaséffnung 23 beizuordnen.
[0047] Durch densich infolge des Abstandes A jeweils
stirnseitig des Werkstlicks W bildenden Schlitz Z zwi-
schen Werkstiick W und Offnungsebene 22 wird jeweils
AuBenluft durch die Beluftungs- und Ausblaséffnungen
23 angesaugt, wie die Pfeile In der Fig. 3 andeuten.
Selbstverstandlich dringt AuRenluft auch und insbeson-
dere dort ein, wo keine Werkstiicke W angesaugt wer-
den.

[0048] Die Beluftungs- und Ausblaséffnungen 23 kén-
nen wahlweise auch mit Uberdruck bzw. Druckluft be-
aufschlagt werden.

[0049] Bei der in den Fig. 4 bis 6 gezeigten zweiten
Variante ist der um die Haltevorrichtung 3 umlaufende
Foérdergurt 1 als Zahnriemen ausgebildet. Mit 2 sind end-
standig an der Haltevorrichtung 3 angebrachte Riemen-
scheiben bzw. Zahnréader bezeichnet.

[0050] Wie am besten aus den Fig. 4 und 5 ersichtlich,
ist ein Unterdruckkanal U zwischen den beiden schalt-
baren Magnetvorrichtungen 10 abgebracht. Im gezeig-
ten Ausflihrungsbeispiel laufen zwei Férdergurte 1 um
die Haltevorrichtung 3. Die Foérdergurte 1 sind in Nuten
24 gefiihrt.

[0051] Der Unterdruckkanal U wird durchgriffen von
Balliftungsleitungen 25. An den einen Enden der Bellf-
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tungsleitungen 25 vorgesehenen Bellftungséffnungen
26 befinden sich In einer den (hier nicht gezeigten) Werk-
stlicken zugewandten Wand 27. Die Belliftungsleitungen
25 sind an ihren anderen Ende lediglich zur Umgebung
hin gedffnet.

[0052] Eine den (hier nicht gezeigten) Werkstiicken
zugewandten AuRenseite der Wand 27, welche die Off-
nungsebene 22 der Bellftungsoffnungen 26 bildet, ist
gegenuber einer durch die den (hier nicht gezeigten)
Werkstliicken W zugewandte AuRenseite der Férdergur-
te 1 definierte Forderebene F mit einem Abstand A zu-
rickversetzt. Der Spalt Z wird begrenzt durch die Forde-
rebene F, die beiden Férdergurte 1 sowie die AuRRenseite
der Wand 27.

[0053] Wie insbesondere in Fig. 6 erkennbar ist, sind
in der Wand 27 des Unterdruckkanals U temer die An-
saugoffnungen 7 vorgesehen. Die Ansaugodffnungen 7
sind in mit der Wand 27 verbundenen Ansaugblenden
28 gebildet. Die Ansaugblenden 28 kénnen z.B. in die
Wand 27 eingeschraubt sein. Die Ansaugblenden 28
sind anihrer dem Unterdruckkanal U zugewandten Riick-
selte konisch nach Art eines Ventilsitzes ausgebildet.
[0054] Mit 29 sind in den Unterdruckkanal U ragende
Druckluftstutzen bezeichnet, auf denen axial verschieb-
bar Disenkolben 30 aufgenommen sind. Riickstellfedem
31 zwingen die Disenkolben 30 in eine Offnungspositi-
on, d.h. eine Position, in der die Ansaug6ffnungen 7 mit
dem Unterdruckkanal U in Verbindung sind. Die Druck-
luftstutzen 29 sind an ihren anderen Enden tber Druck-
luftzufiihrungen 32 mit einem Druckluftkanal 33 verbun-
den. In die Druckluftzufiihrungen 32 sind Ventile 34 ein-
geschaltet, die vorzugsweise elektrisch schaltbar sind.
Die Ventile 34 kdnnen insbesondere gruppenweise an-
steuerbar sein.

[0055] Wieinsbesondere aus Fig. 4 erkennbar ist, sind
die Bellftungséffnungen 26 und die Ansaug6ffnungen 7
aufeinanderfolgend Jeweils im gleichen Abstand entlang
einer Forderrichtung angeordnet.

[0056] Die In Fig. 7 gezeigte Variante ist ahnlich der
in Fig. 6 gezeigten. Die Férdergurte 1 sind hier jeweils in
zwei Nuten 24 geflihrt. Das Ende des Druckluftstutzens
29 reicht bis nahe an die Innenseite der Ansaugblende
28. Bei Beaufschlagung des Druckluftstutzens 29 mit
Druckluft wird dieser durch die Ansaugéffnung 7 ausge-
stoRen. Die Ansaugéffnung 7 wird In diesem Fall gewis-
sermal3en dynamisch geschlossen, auch wenn der Un-
terdruckkanal U weiterhin mit Unterdruck beaufschlagt
Ist.

[0057] Fig. 8 zeigt eine Draufsicht auf eine Unterseite
einer dritten Vorrichtung. Die beiden Transportgurte 1
sind hier wiederum jeweils In zwei Nuten 24 gefuhrt. Zwi-
schen den beiden Transportgurten 1 ist die Offnungs-
ebene 22 erkennbar, in welche die Ansaugblenden 28
mit den Ansaugdffnungen 7 eingeschraubt sind. Es sind
ferner die Offnungen der Druckluftstutzen 29 erkennbar.
Die Beliftungsoffnungen 26 sind hier in Form zweier
randlich an der Offnungsebene 22 angeordneter Schlitze
ausgebildet Die Schlitze liegen einander gegenuber. Sie
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befinden sich etwa in der Mitte zwischen jeweils zwei
Ansaug6ffnungen 7.

[0058] Fig. 9 zeigt eine Querschnittsansicht geman
der Schnittlinie C - C’ in Fig. 8. Die Ansaug6ffnung 7 ist
hier trichterférmig ausgebildet. Der Druckluftstutzen 29
ragt in den Bereich der Ansaugéffnung 7. Die Luft wird
aus dem Spalt Z durch einen zwischen dem Druckluft-
stutzen 29 und einem in der Ansaugblende 28 befindli-
chen Durchbruch gebildeten Ringspalt abgesaugt. In Ab-
weichung zu den vorhergehenden Ausfiihrungsbeispie-
len ist hier der Unterdruckkanal U in einem Beliftungs-
kanal 35 aufgenommen. Der Beliftungskanal 35 kann
mit einem (hier nicht gezeigten) Mittel zur Steuerung der
durch den Beliiftungskanal 35 hindurchtretenden Luft-
menge versehen sein. Es kann sich dabei z.B. um eine
Luftblende handeln. Die vorgeschlagene Bauform ist be-
sonders kompakt

[0059] Fig. 10 zeigt eine Querschnittsansicht geman
der Schnittlinie D - D’ in Fig. 8. Aus dieser Ansicht geht
klar die Verbindung zwischen dem Bellftungskanal 35
und den schlitzférmigen Beluftungséffnungen 26 hervor.
[0060] In Fig. 11 ist ein Langsschnitt gemal der
Schnittlinie E - E’ in Fig. 8 gezeigt. Daraus geht insbe-
sondere die gruppenweise Verschaftung der Druckluft-
stutzen 29 hervor. Deren Druckluftzufiihrungen 32 sind
gruppenweise an Ventile 34 angeschlossen.

[0061] Sie kdnnen bei Offnen der Ventile 34 gruppen-
weise mit Druckluftzum zielgenauen Abwerfen der Werk-
stiicke W beaufschlagt werden.

Die Funktion der Vorrichtungen ist folgende:

[0062] Zum Transport von aus einem ferromagneti-
schen Material hergestellten, insbesondere tafelférmig
ausgebildeten, Werkstlicken W wird mittels der Magnet-
einrichtungen 10 ein die Férdergurte 1 durchdringendes
Magnetfeld erzeugt Die Werkstliicke W haften an den
Fordergurten 1 an. Zum Abwerfen der Werkstliicke W
wird das Magnetfeld In einem vorgegebenen Abwurfbe-
reich abgeschaltet.

[0063] Zum Transport von aus einem nichtferroma-
gnetischen Material hergestellten, insbesondere tafelfor-
mig ausgebildeten, Werkstiicken W, z.B. Aluminiumble-
chen, wird der Unterdruckkanal U mit einer (hier nicht
gezeigten) Unterdruckquelle mit Unterdruck beauf-
schlagt. Es bildet sich ein Unterdruckstrom vom Spalt Z
durch die Ansaugéffnungen 7 in den Unterdruckkanal U.
Durch den im Spalt Z sich einstellenden Unterdruck wird
auflerdem Luft durch die Beluftungséffnungen 26 in den
Spalt Z gesaugt. Es bildet sich ein dynamischer Unter-
druck aus, durch dessen Wirkung die Werkstliicke W an
den Férdergurten 1 gehalten werden.

[0064] Zum Abwerfen der Werkstlicke W vom Férder-
gurt 1 werden die Ventile 34, vorzugsweise gruppenwel-
se, gedffnet. Die zu den Disenkolben 30 filhrenden
Druckluftstutzen 29 werden mit einem Uberdruck beauf-
schlagt. Ggf. vorhandene Disenkolben 30 werden infol-
gedessen gegen die Riickstellwirkung der Rickstellfe-
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dem 31 gegen die Innenseite der Ansaugblenden 28 ge-
zwungen, so dal die Verbindung der Ansaugéffnungen
7 zum Unterdruckkanal U unterbrochen wird. Gleichzei-
tig wird durch die Disenkolben 30 Druckluft in den Spalt
Z geblasen. Der dynamische Unterdruck im Spalt Z bricht
schlagartig zusammen. Die an den Férdergurten 1 an-
haftenden Werkstlicke werden zielgenau abgeworfen.
[0065] Vorteilhafterweise wird beim Betrieb der be-
schriebenen Vorrichtungen der Unterdruckkanal U stan-
dig mit einem konstanten Unterdruck beaufschlagt. Der
zielgenaue Abwurf der Werkstlicke W kann in diesem
Fall schnell und einfach durch Beaufschlagen der Druck-
luftstufzen 29 mit Druckluft in einem vorgegebenen Be-
reich erreicht werden. Das vorgeschlagene Verfahren ist
deutlich schneller als etwa die bloRRe Unterbrechung oder
das Abschalten des Unterdruckstroms im vorgegebenen
Bereich.

[0066] Mittels der vorgeschlagenen Vorrichtung ist es
moglich, sowohl ferromagnetische als auch nichtferro-
magnetisch Werkstlicken zu transportieren und zielge-
nau abzuwerfen. Die Konstruktion der Vorrichtung ist be-
sonders einfach und kompakt ausgebildet.

Bezugszeichenliste

[0067]

1 Férdergurt

2 Riemenscheibe

3 Haltevorrichtung

4 erste Kammer

5 zweite Kammer

6 Unterdruckquelle

7 Ansaugdffnung

8 Verbindungsleitung
9 Anker

10 Magnetvorrichtung
11 Permanentmagnet
12 Kompensationsspule
13 Fuhrungseinrichtung

14 Langsrand

15 Anlageflache
16 Steg

17 Stahllitze

18 Ansaugdise
19 VerschluBstlick

20 aulerer U-Anker
20a aulere U-Basis
20b aulerer U-Schenkel

21 innerer U-Anker

21a innere U-Basis

21b  innerer U-Schenkel

22 Offnungsebene

23 Beluftungs- und Ausblasoffnung
24 Nut

25 Beliftungsleitung

26 Belurftungso6ffnung

27 Wand
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28 Ansaugblende

29 Druckluftstutzen
30 Dusenkolben

31 Ruickutellfeder

32 Druckluftzufiihrung
33 Druckluftkanal

34 Ventil

35 Beliiftungskanal

W Werkstlck

U Unterdruckkanal

T T-Steg

A Abstand

Z Spalt

F Férderebene
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Transport von Werkstlicken, insbe-

sondere von hangenden tafelférmigen Werkstiicken
wie Blechen oder Platten, mit

zumindest einem um eine Haltevorrichtung (3) um-
laufend angetriebenen Férdergurt (1) zum Transport
daran anhaftender Werkstiicke (W),

wobei zum Halten der Werkstiicke am Férdergurt (1)
eine steuer- oder regelbare Einrichtung (6) zur Er-
zeugung von Unterdruck vorgesehen ist,

bei der eine durch Ansaugdéffnungen (7) beschrie-
bene Offnungsebene (22) gegeniiber einer durch die
AufRenseite des Fordergurts (1) gebildeten Férdere-
bene (F) zur Haltevorrichtung (3) hin um einen Ab-
stand (A) zurlickversetzt ist, so dal zwischen einem
am Fordergurt (1) anhaftenden Werkstiick (W) und
der Offnungsebehe (22) ein Spalt (Z) gebildetist und
das Werkstuck (W) durch einen im Spalt (Z) sich
ausbildenden Unterdruck am Fordergurt (1) gehal-
ten wird, wobei

eine Einrichtung (8, 23, 25, 26, 29, 30, 32) zur Be-
Iiftung des Spalts (Z) vorgesehen ist, so dal das
Werkstlick durch einen sich ausbildenden dynami-
schen Unterdruck am Férdergurt (1) gehalten wird,
und wobei die Einrichtung zur Beliftung (8, 23, 25,
26, 29, 30, 32) an der den Werkstiicken (W) zuge-
wandten Seite der Haltevorrichtung (3) in regelma-
Riger Anordnung Beluftungséffnungen (23, 26) auf-
weist, so dal} sich Uber die gesamte Lange des
Spalts (Z) ein im wesentlichen gleichmaRiger dyna-
mischer Unterdruck einstellt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Ansaugoff-
nungen (7) an einer den Werkstlicken zugewandten
Wand (27) eines im wesentlichen parallel zur Trans-
portrichtung der Werkstiicke (W) verlaufenden Un-
terdruckkanals (U) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei die Ansaugoff-
nungen (7) durch in der Wand (27) aufgenommene
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AnsaugdUsen (28) gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei die Belliftungs-
offnungen (23, 26) an der den Werkstlcken (W) zu-
gewandten Wand (27) des Unterdruckkanals (U) an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 oder 4, wo-
bei jede Bellftungséffnung (23, 26) das Ende einer
den Unterdruckkanal (U) durchgreifenden Bellf-
tungsleitung (25) bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 5, wobei die Beliiftungs-
leitungen (25) mit einem Beluftungskanal (35) ver-
bunden sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, wobei eine Einrichtung zur steuerung und/
oder Regelung des dynamischen Unterdrucks vor-
gesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei eine Einrichtung zur wahlweisen Er-
zeugung eines den dynamischen Unterdruck unter-
brechenden DruckluftstoRes vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, wobei der Druckluft-
stol’ vom Unterdruckkanal (U) durch die Ansaugoff-
nungen (7) zum Spalt (Z) gerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9, wo-
bei die Einrichtung zur wahlweisen Erzeugung eines
DruckluftStoRes koaxial zu den Ansaugdéffnungen
(11) angeordnete Druckluftdiisen (29, 30) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, wobei die Druckluft-
disen (29, 30) axial gegen die Ansaugoéffnungen (7)
hin- und herbewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
wobei mittels der Druckluftdiisen (29, 30) die Ansau-
g6ffnungen (7) verschlieBbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 10 bis 12, wobei die Druckluftdiisen (29, 30)
im Unterdruckkanal (U) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 1 bis 13 wobei jeder Ansaugéffnung (7) je-
weils eine Beliftungséffnung (26) und ggf. eine
Druckluftdise (30) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 1 bis 14, wobei die Ansaugdéffnungen (7)
und Beliftungsoffnungen (23, 26) wechselweise in
Langserstreckung der Haltevorrichtung (3) hinter-
einander angeordnet sind.
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

16

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 10 bis 15, wobei zum Abwerfen des Werk-
stlicks die Druckluftdiisen (29, 30) mit Druckluft be-
aufschlagbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei in der Haltevorrichtung (3), vorzugs-
weise elektrisch schaltbare, Magneten (10) aufge-
nommen sind, so dal magnetische Werkstiick (W)
wahlweise durch ein Magnetfeld anhaftend am For-
dergurt (1) haltbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 2 bis 17, wobei der Unterdruckkanal (U) zwi-
schen zwei Magneten (10) angeordnet ist.

Verfahren zum Transport von Werkstiicken, insbe-
sondere von hdngenden tafelférmigen Werkstucken
wie Blechen oder Platten, wobei zumindest ein For-
dergurt (1) zum Transport daran anhaftender Werk-
stlicke (W) um eine Haltevorrichtung (3) umlaufend
angetrieben wird,

wobei zum Halten der Werkstiicke (W) am Forder-
gurt (1) eine steuer- oder regelbare Einrichtung (6)
zur Erzeugung eines Unterdrucks vorgesehen ist,
bei der eine durch Ansaugdéffnungen (7) beschrie-
bene Offnungsebene (2) gegeniiber einer durch die
AuBenseite des Fordergurts (1) gebildeten Férdere-
bene (F) zur Haltevorrichtung (3) hin um einen Ab-
stand (A) zuriickversetzt ist, so dafd zwischen einem
am Fordergurt (1) anhaftenden Werkstlick (W) und
der Offnungsebene (22) ein Spalt (Z) gebildetist und
das Werkstiick (W) durch einen im Spalt (Z) sich
ausbildenden Unterdruck (U) am Férdergurt (1) ge-
halten wird, wobei

eine Einrichtung (8, 23, 25, 26, 29, 30, 32) zur Be-
Iiftung des Spalts (Z) vorgesehen ist, so dal} das
Werkstlick (W) durch einen im Spalt (Z) sich ausbil-
denden dynamischen Unterdruck am Fordergurt (1)
gehalten wird, und wobei die Einrichtung zur Beliif-
tung entlang der Haltevorrichtung (3) in regelmafi-
ger Anordnung Beluftungséffnungen (23, 26) auf-
weist, so daR sich Uber die gesamte Lénge des
Spalts (Z) ein im wesentlichen gleichmafiger dyna-
mischer Unterdruck einstellt.

Verfahren nach Anspruch 19 oder 21 wobei zum Ab-
werfen der Werkstiicke (W) der dynamische Unter-
druck durch eineninden Spalt (Z) gerichteten Druck-
luftstol3 unterbrochen wird.

Verfahren nach Anspruch 20, wobei der Druckluft-
stol} von einem Unterdruckkanal (U) durch die An-
saugoffnungen (7) zum Spalt (Z) gerichtet ist.

Verfahren nach einem der Anpriiche 19 bis 21, wobei
der dynamische Unterdruck mittels der Einrichtung
(8, 23, 25, 26, 29, 30, 32) zur Beliiftung des Spalts
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(2) gesteuert und/oder geregelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 22, wo-
bei den Druckluftsto® bildende Druckluftdiisen (29,
30) bei Beaufschlagung mit Druckluft axial in Rich-
tung der Ansaugéffnungen (7) bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 23, wobei die Ansaugoff-
nungen (7) bei Beaufschlagung der Druckluftdiisen
(29, 30) mit Druckluft, vorzugsweise mittels der
Druckluftdiisen (29, 30), verschlossen werden.

Verfahren nach einem Anspriiche 20 bis 24, wobei
der Druckluftstol3 in einer vorgegebenen Gruppe
aufeinanderfolgender Ansaugéffnungen (7) erzeugt
wird.

Claims

Device to convey work pieces, particularly suspend-
ed, plate-shaped work pieces like a metal sheets or
plates

with at least a conveyor belt (1) revolving around a
retaining device (3) for conveyance of work pieces
(w) adhering thereto,

wherein for retaining the work pieces on the convey-
or belt (1) a controllable or regulatable device (6) for
generation of negative pressure is provided,

in which an opening plane (22) described by suction
ports (7) is recessed from the retaining device (3) at
adistance (A) vis-a-vis a conveyor plane (F) created
by the exterior side of the conveyor belt (1) so that
a gap (2) is formed between a work piece (W) ad-
hering to the conveyor belt (1) and the opening plane
(22) and the work piece (W) is held on the conveyor
belt (1) by a negative pressure which is created in
the gap (Z), wherein

a device (8, 23, 25, 26, 29, 30, 32) for ventilating the
gap (2) is provided so that the work piece is retained
on the conveyor belt (1) by dynamic negative pres-
sure which is created, and

wherein the device for ventilating (8, 23, 25, 26, 29,
30, 32) has on the side of the retaining device (3)
pointing towards the work pieces (W) has regularly
spaced ventilating openings (23, 26) so that a es-
sentially constant dynamic negative pressure is cre-
ated over the entire length of the gap (2).

Device as defined in claim 1, wherein the suction
ports (7) are provided on a wall (27) pointing towards
the work pieces of a negative pressure passageway
(U) essentially running parallel to the conveying di-
rection of the work pieces (W).

Device as defined in claim 2, wherein the suction
ports (7) are produced by suction jets (28) in the wall
(27).
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Device as defined in claim 3, wherein the ventilating
opening (23, 26) are arranged on the wall (27) of the
negative pressure passageway (U) pointing towards
the work pieces (W) .

Device as defined in one of the claims 3 or 4, wherein
each ventilating opening (23, 26) forms the end of a
ventilating line (25) passing through the negative
pressure passageway (U).

Device as defined in claim 5, wherein the ventilating
lines (25) are connected with a ventilating passage-
way (35).

Device as defined in one of the preceding claims,
wherein a devise is provided for control and/or reg-
ulation of the dynamic negative pressure.

Device as defined in one of the preceding claims,
wherein a device is provided for generation as de-
sired of a burst of compressed air to interrupt the
dynamic negative pressure.

Device as defined in claim 8, wherein the burst of
compressed air is directed from the negative pres-
sure passageway (U) through the suction ports (7)
to the gap (2).

Device as defined in one of the claims 8 or 9, wherein
the device for veneration as desired of a burst of
compressed air has compressed air jets (29, 30) be-
ing arranged coaxial to the suction ports (11).

Device as defined in claim 10, wherein the com-
pressed air jets (29, 30) can be moved back and forth
axial to the suction ports (7).

Device as defined in one of the claims 10 or 11,
wherein the suction ports (7) can be closed via the
compressed air jets (29, 30).

Device as defined in one of the preceding claims 10
to 12, wherein the compressed air jets (29, 30) are
positioned in the negative pressure passageway (U).

Device as defined in one of the preceding claims 1
to 13, wherein a ventilating opening (26) and, if nec-
essary, a compressed air jet (30) are assigned to
each suction port (7).

Device as defined in one of the preceding claims 1
to 14, wherein the suction ports (7) and ventilating
openings (23, 26) are positioned alternately one after
the other in longitudinal extension of the retraining
device (3).

Device as defined in one of the preceding claims 10
to 15, wherein the compressed air jets (29, 30) can
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be pressurised with compressed air for dropping off
the work piece.

Device as defined in one of the preceding claims,
wherein the retaining device (3) preferably contains
electrical, switchable magnets (10) so that magnetic
work pieces (W) can be retained as desired on the
conveyor belt (1) due to a magnetic field.

Device as defined in one of the preceding claims 2
to 17, wherein the negative pressure passageway
(U) is located between two magnets (10).

Method for the conveyance of work pieces, in par-
ticular suspended, plate-shaped work pieces like
metal sheets or plates, wherein atleast one conveyor
belt (1) for conveyance of the work pieces (W) ad-
hering thereto revolves around aretaining device (3),
wherein for retaining the work pieces (W) on the con-
veyor belt (1) a controllable or regulatable device (6)
for generation of a negative pressure is provided,
in which an opening plane (2) described by suction
ports (7) is recessed from the retaining device (3) by
a distance (A) vis-a-vis a conveyance plane (F) cre-
ated by the exterior side of the conveyor belt (1) so
that a gap (2) is formed between a work piece (W)
adhering to the conveyor belt (1) and the opening
plane (22) and the work piece (W) is retained on the
conveyor belt (1) by a negative pressure (U) created
in the gap (Z), wherein

a device (8, 23, 25, 26, 29, 30, 32) for ventilating the
gap (2) is provided so that the work piece (W) is
retained on the conveyor belt (1) by a dynamic neg-
ative pressure created in the gap (Z), and wherein
the device for ventilating along the retaining device
(3) is equipped with ventilating openings (23, 26) at
regular intervals so that a primarily constant dynamic
negative pressure is generated over the entire length
of the gap (2) .

Method as defined in claim 19, wherein for dropping
off the work pieces (w) the dynamic negative pres-
sure is interrupted by a burst of compressed air di-
rected into the gap (2).

Method as defined in claim 20, wherein the burst of
compressed air is directed from a negative pressure
passageway (U) through the suction ports (7) to the
gap (2).

Method as defined in one of the claims 19 to 21,
wherein the dynamic negative pressure is controlled
and/or regulated via the Device (8, 23, 25, 26, 29,
30, 32) for ventilating the gap (Z).

Method as defined in one of the claims 20 to 22,
wherein the compressed air jets (29, 30) creating the
burst of compressed air are moved axially in the di-
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rection of the suction ports (7) when pressurised with
compressed air.

Method as defined in claim 23, wherein the suction
ports (7) are closed preferably via the compressed
air jets (29, 30) when the compressed air jets (29,
30) are pressurised with compressed air.

Method as defined in one of the claims 20 to 24,
wherein the burst of compressed air is generated in
a specified group of consecutive suction ports (7).

Revendications

Dispositif destiné au transport de pieces a usiner, en
particulier de piéces a usiner suspendues en forme
de panneau telles que des téles ou des plaques avec
au moins une courroie du convoyeur (1) avec renvoi
d’entrainement sur un dispositif de retenue (3) pour
le transport de pieces a usiner (W) maintenues par
adhérence,

un mécanisme réglable ou pouvant étre commandé
(6) destiné a la production de dépression étant prévu
pour le maintien des piéces a usiner sur la courroie
du convoyeur (1),

pour lequel un plan d’ouverture (22) décrit par des
orifices d’aspiration (7) par rapport a un plan d’ame-
née (F) formé par la face extérieure de la courroie
du convoyeur (1) est décalé d’un intervalle (A) par
rapport au dispositif de retenue (3) de fagon qu’un
écartement (Z) soit formé entre une piéce a usiner
(W) qui adhéere a la courroie du convoyeur (1) et le
plan d’ouverture (22) et que la piéce a usiner (W)
soit retenue sur la courroie du convoyeur (1) par une
dépression qui se forme dans I'écartement (Z)

un mécanisme (8, 23, 25 26, 29, 30, 32) étant prévu
pour la ventilation de I'écartement (Z) de fagon que
la piece a usiner soit retenue sur la courroie du con-
voyeur (1) par suite de formation d’une dépression
dynamique, et le mécanisme de ventilation (8, 23,
25, 26, 29, 30, 32) présentant a intervalles réguliers
des orifices de ventilation (23, 26) sur le c6té du dis-
positif de retenue (3) face aux piéces a usiner (W)
de fagon qu’une dépression dynamique essentielle-
ment constante se régle sur 'ensemble de la lon-
gueur de I'écartement (Z).

Dispositif selon la revendication 1, les orifices d’as-
piration (7) étant prévus sur une des parois (27) face
aux piéces a usiner d’'un canal de dépression (U)
essentiellement paralléle au sens de transport des
piéces a usiner (W).

Dispositif selon la revendications 2, les orifices d’as-
piration (7) étant formés par des buses d’aspiration
(28) aménagées dans la paroi (27).
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Dispositif selon la revendication 3, les orifices de
ventilation (23, 26) étant aménagés sur la paroi (27)
face aux piéces a usiner (W) du canal de dépression

().

Dispositif selon I'une des revendications 3 ou 4, cha-
que orifice de ventilation (23, 26) formant I'extrémité
d’'un conduit de ventilation (25) pénétrant dans le
canal de dépression (U).

Dispositif selon la revendication 5, les conduits de
ventilation (25) étant reliés a un canal de ventilation
(35).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, un mécanisme pour la commande et/ou le ré-
glage de la dépression dynamique étant prévu.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, un mécanisme étant prévu pour la production
optionnelle d’'une montée d’air comprimé interrom-
pant la dépression dynamique.

Dispositif selon la revendication 8, la montée d’air
comprimé du canal de dépression (U) étant dirigée
vers I'écartement (Z) par les orifices d’aspiration (7).

Dispositif selon 'une des revendications 8 ou 9, le
mécanisme pour la production optionnelle d’'une
montée d’air comprimé présentant des buses d’air
comprimé (29, 30) disposées de maniére coaxiale
par rapport aux orifices d’aspiration (11).

Dispositif selon la revendication 10, les buses d’air
comprimé (29, 30) pouvant étre déplacées de ma-
niére axiale par rapport aux orifices d’aspiration (7).

Dispositif selon I'une des revendications 10 ou 11,
les orifices d’aspiration (7) pouvant étre fermés au
moyen des buses d’air comprimé (29, 30) .

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes 10 a 12, les buses d’air comprimé (29, 30) étant
aménagées dans le canal de dépression (U) .

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes 1 a 13, respectivement un orifice de ventilation
(26) et, le cas échéant, une buse d’air comprimé (30)
étant attribué a chaque orifice d’aspiration (7).

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes 1 a 14, alternativement les orifices d’aspiration
(7) et les orifices de ventilation (23, 26) étant dispo-
sés successivementdans le sens longitudinal du dis-
positif de retenue (3).

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes 10 a 15, les buses d’air comprimé (29, 30) pou-
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vant étre alimentées en air comprimé pour éjecter la
piéce a usiner.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, des aimants (10), de préférence commutables
électriquement, sont aménagés dans le dispositif de
retenue (3) de fagon que des piéces a usiner (W)
magnétiques puissent étre retenues optionnelle-
ment par un champ magnétique adhérant a la cour-
roie du convoyeur (1).

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes 2 a 17, le canal de dépression (U) étant disposé
entre deux aimants (10).

Procédé pour le transport de piéces a usiner, en par-
ticulier de piéces suspendues en forme de panneau
telles que des tbles ou des plaques, au moins une
courroie du convoyeur (1) étant avec renvoi sur un
dispositif de retenue (3) pour le transport de piéces
a usiner (W) maintenues par adhérence,

un mécanisme réglable ou pouvant étre commandé
(6) destiné a la production d’'une dépression étant
prévu pour le maintien des pieces a usiner (W) sur
la courroie du convoyeur (1),

pour lequel un plan d’ouverture (2) décrit par des
orifices d’aspiration (7) par rapport a un plan d’ame-
née (F) formé par la face extérieure de la courroie
du convoyeur (1) est décalé d'un intervalle (A) par
rapport au dispositif de retenue (3) de fagon qu’un
écartement (Z) soit formé entre une piéce a usiner
(W) qui adhére a la courroie du convoyeur (1) et le
plan d’ouverture (22) et que la piece a usiner (W)
soit retenue sur la courroie du convoyeur (1) par une
dépression (U) qui se forme dans I'écartement (Z),
un mécanisme (8, 23, 25, 26, 29, 30, 32) étant prévu
pour la ventilation de I'écartement (Z) de fagon que
la piece a usiner (W) soit retenue sur la courroie du
convoyeur (1) par suite de formation d’'une dépres-
sion dynamique dans I'écartement (Z), et le méca-
nisme pour la ventilation le long du dispositif de re-
tenue (3) présentant a intervalles réguliers des ori-
fices de ventilation (23, 26) de fagon qu’une dépres-
sion dynamique essentiellement constante se regle
sur 'ensemble de la longueur de I'écartement (Z).

Procédé selon la revendications 19, la dépression
dynamique étant interrompue par une montée d’air
comprimé dirigée dans I'écartement (Z) pour éjecter
les piéces a usiner (W).

Procédé selon la revendication 20, la montée d’air
comprimé étant dirigée d’un canal de dépression (U)
vers I'écartement (Z) par les orifices d’aspiration (7).

Procédé selon 'une des revendications 19 a 21, la
dépression dynamique étant commandée et/ou ré-
gulée au moyen du mécanisme (8, 23, 25, 26, 29,
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30, 32) pour la ventilation de I'écartement (Z).

Procédé selon I'une des revendications 20 a 22, des
buses d’air comprimé (29, 30) formant la montée
d’air comprimé étant déplacées dans le sens axial
des orifices d’aspiration (7) a alimentation en air
comprimé.

Procédé selon la revendication 23, les orifices d’as-
piration (7) étant fermés a alimentation des buses
d’air comprimé (29, 30) en air comprimé, de préfé-
rence au moyen des buses d’air comprimé (29, 30).

Procédé selon I'une des revendications 20 a 24, la
montée d’air comprimé étant produite dans un grou-
pe défini d’orifices d’aspiration (7) successifs.
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